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<§) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines fiachigen Verbundrnaterials 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuieriichen 
Herstellung eines fiachigen Verbundrnaterials, das aus einer 
stetig gewellten Blechbahn und mindestens einer mrt dieser 
durch SchweiBen. Loten Oder Kleben verbundene n ptoen 
Blechbahn besteht ( 31 26 94e > 
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Patentanspruche 



Verfahren zur Herstellung eines flachigen Verbundma- 
terials, das aus mindestens einer profilierten Material- 
bahn und mindestens einer planen Materialbahn besteht, 
die im Bereich ihrer einander beriihrenden Flachenab- 
schnitte miteinander verbunden sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Materialbahn Metallbleche (10 f 32; 
56, 58, 60) verwendet werden und daB die gegenseitige 
Verbindung dieser Blechbahnen (10, 32; 56, 58, 60) durch 
SchweiBen, Loten oder Kleben erfolgt* 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die profilierte Blechbahn (10, 32) ein stetiges Wellen- 
prof il mit guer zur Bahnlangsrichtung gerichteten Wellen 
besitzt. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die profilierte Blechbahn eih beidseitiges Noppenpro- 
fil aufweist. 

Verfahren nach einera der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB von einer ersten - Vorratsspule eine 
Blechbahn (10) abgezogen und zwischen zwei ineinander- 
greifenden Profilwalzen (14, 16). profiliert wird und 
daB mindestens eine von einer zweiten Vorratsspule (32) 
abgezogene plane Blechbahn (32) mit der profilierten 
Blechbahn (10) kontinuierlich zusammengef iihrt und 
verbunden wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4 , dadurch ge- 
kennzeichnet , daB bei einer Klebeverbindung zwischen 
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den Blechbahnen (10, 32) die zu verklebenden Oberflachen 
vor dem Verkleben vorzugsweise mittels einer Gasflamme 
abgebrannt und anschlieBend abgebiirstet werden. 

6 . Verf ahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5 , dadurch ge- 
kennzeichnet , daB die Mater ialbahnen (10, 32) mittels 
einer HeiBschmelzmasse (Hotmelt) als Klebstoff mit- 
einander verbunden werden. 

7. Verf ahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , daB 
die profilierte Blechbahn (10) mittels beheizter Profil- 
walzen (14, 16) profiliert wird. 

8. Verf ahren nach Anspruch 6 Oder 7, -dadurch gekennzeichnet, 
daB der. vorgeschmolzene Klebstoff mittels einer Breit- 
schlitzdiise (30) in Form eines Filmes auf gegenlaufig 
angetriebene beheizte Klebstof fwalzen (24, 26) aufge- 
tragen wird, von denen eine mit der profilierten Blech- 
bahn (10) in Beruhrung gebracht wird. 

9. Verf ahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
die den Klebstoff abgebende Klebstof fwalze (26) 
jeweils mit einem an einer der Profilwalzen (14, 16) 
anliegenden Abschnitt der profilierten Blechbahn (10) 
in Beruhrung tritt. 

1 0 . Verf ahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9 , dadurch ge- 
kennzeichnet , daB die plane Blechbahn (32) vorgeheizt, 
gegen die mit Klebstoff versehene profilierte Blechbahn 
(10) angepreBt und anschlieBend abgekuhlt wird, wobei 
das Anpressen und das -Abkiihlen an einem Abschnitt der 
profilierten Blechbahn (10) erfolgt, der an einer der 
Profilwalzen (14, 16) anliegt. 
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11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Abkuhlung mittels einer an der freien Ober- 
flache der planen Blechbahn (32) abrollenden gekuhl- 
ten Kontaktwalze (4 2) erfolgt. 

12. Verfahren nach einem der Ansprxiche 6 bis 11 , dadurch 
gekennzeichnet , daB das aus der profilierten Blechbahn 
und der planen Blechbahn (32) bestehende Verbundmaterial 
(48) kontinuierlich iiber eine ebene Unterlage (46) ge- 
fiihrt wird f daB nach dem Auftrag von Klebstoff auf die 
freien Prof ilerhebungen der profilierten Blechbahn eine 
zweite beheizte Blechbahn kontinuierlich zugefuhrt 

und gegen das Verbundmaterial angepreBt wird, und daB 
das aus den drei Blechbahnen bestehende Verbundmaterial 
abgekiihlt und zerteilt wird. ' 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Abkiihlen durch Hindurchleiten von Kuhlluft 
durch die Hohlraume in dem Verbundmaterial erfolgt. 

14. Verfahren nach einem der Ansprxiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Materialbahnen mittels eines 
Zweikomponentenklebstof f es miteinander verbunden wer- 
den. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
daB die plane Blechbahn vorgewarmt und mit einem 
HSrter lackfilm versehen wird und daB anschlieBend 
mittels einer Klebstoff dosiervorrichtung die zweite 
. Klebstoff komponente aufgetragen wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zu prof ilierende Blechbahn (98) 
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und/oder die planen Blechbahnen auf ihren zur Anlage 
an der jeweils anderen Blechbahn bestimmten Flache mit 
einem Lot beschichtet werden, daB ein Abschnitt (108) 
der profilierten Blechbahn und ein Abschnitt (110) 
mindestens einer planen Blechbahn auf einandergelegt 
werden , und daB die auf einandergelegten Bahnabschnitte 
(108, 110) im Hochvakuum auf die Schmelztemperatur 
des Lotes erhitzt und anschlieBend abgekiihlt werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet , 
daB zur Abkuhlung ein kaltes Schutzgas verwendet 
wird. 

1 8 • Verfahren nach einem der Anspriiche 1 6 oder 1 7 , da- 
durch gekennzeichnet, daB mehrere Lagen aus den mit- 
einander zu verbindenden Blechbahnabschnitten vor dem 
Erwarmen auf einandergestapelt werden. 

1 9 . Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3 f dadurch 
gekennzeichnet, daB die Blechbahnen (56, 58, 60) . 
durch ElektronenstrahlschweiBen miteinander verbunden 
werden . 

20. Verfahren nach Anspruqh 19, dadurch gekennzeichnet, 
daB bei Herstellung eines aus mindestens zwei planen 
Blechbahnen (58, 60) und einer gewellten Blechbahn (56) 
bestehenden Verbundmaterials die gewellte Blechbahn (56) 
mit einer ersten planen Blechbahn (58) von der Seite 
der gewellten Blechbahn (56) her langs eines Wellen- 
tales verschweiBt wird. 

21 . Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens nach 
Anspruch 19 oder 20, gekennzeichnet durch eine Hoch- 
vakuumkammer (52) mit mindestens einer Eingangsof f nung 
(54) fur die miteinander zu verbindenden Blechbahnen (56, 
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58 , 60) und einer AusgangsSf f nung (62) fur das Ver- 
bundmaterial (64), eine Eingangs- und eine Ausgangs- 
schleuse (66 bzw. 68), in der Hochvakuumkammer (52) 
angeordnete Profilwalzen (74, 76) zur Profilierung 
der profilierten Blechbahn (56) und Umlenkwalzen (82; 
92) zum Zusammenfuhren der miteinander zu verbindenden 
Blechbahnen (56, 58, 60) sowie mindestens eine Elek- 
tronenstrahlschweiBvorrichtung (84; 94). 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet , 
daB der Elektronenstrahl (86; 96) in Anpassung an den 
kontinuierlichen Vorschub der Materialbahnen (56, 58, 
60) steuerbar ist. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines flSchigen Verbundmaterials , das aus mindestens 
einer profilierten Mater ialbahn lind mindestens einer 
planen Mater ialbahn besteht, die miteinander im Bereich 
ihrer einander beriihrenden Flachenabschnitte verbun- 
den sindo 

Ein Verbundmaterial dieser Art, bei dem die profilierte 
Materialbahn gewellt ist und die Materialbahnen aus Pa- 
pier bestehen, ist als Wellpappe seit langem bekannt* 
Die Festigkeit solcher Wellpappe ist jedoch relativ 
begrenzto Wird beispielsweise ein Stuck Wellpappe von 
einigen Millimetern Starke durch in der Ebene der Well- 
pappe wirkende Druckkrafte belastet, so knickt das 
Stuck Wellpappe bereits bei relativ kleinen Kraften 
ein. Somit ist Wellpappe zumindest bei relativ gerin- 
gen Wandstarken zwar fur Verpackungs- und Dekorations- 
zwecke zu gebrauchen, nicht jedoch fur die Herstellung 
von Konstruktionen, die relativ hohen Kraften ausge- 
setzt sindo Dariiber hinaus ist Wellpappe feuchtig- 
keitsempf indlich und brennbar p um nur zwei Nachteile 
zu nennen, die eine Verwendung von Wellpappe fur 
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viele konstruktive Zwecke ausschlieBen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines f lachigen Materials gerin- 
ger Starke anzugeben, das mechanische Eigenschaf ten 
von Metallblech hat, dabei aber einen geringeren 
Materialeinsatz erfordert, um diese Eigenschaf ten in 
vergleichbarem MaBe zu erreichen. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemafi dadurch gelds t, 
daB als Materialbahnen Metallbleche verwendet werden 
und daB die gegenseitige Verbindung dieser Blech- 
bahnen durch SchweiBen, Loten Oder Kleben erfolgt. 

Die profilierten Materialbahnen konnen stetig gewellt 
oder auch mit einem beidseitigen Noppenprofil versehen 
sein. Im folgenden wird stets auf eine gewellte Ma- 
terialbahn Bezug genommen,. ohne daB die Erfindung 
auf eine solche Bahn beschrankt sein soil. 
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Das resultierende Verbundmaterial besitzt eine Festig- 
keit, die mit Metallblechen relativ groBer Starke vergleich- 
bar ist. Dabei brauchen die zur Herstellung des erfin- 
dungsgemSBen Materials verwendeten Metallbleche nur eine 
sehr geringe Starke zu besitzen, so daB das resultierende 
Verbundmaterial gegenuber einem massiven Metallblech bei 
gleicher Festigkeit gegentiber mechanischen Beanspruchungen 
einen wesentlich geringeren Materialeinsatz erfordert und 
somit auch ein wesentlich geringeres Gewicht als ein 
massives Blech gleicher GroBe oder Festigkeit besitzt. 
Wird. die gewellte Blechbahn auf nur einer Seite mit einer 
planen Blechbahn verbunden, so ergibt sich ein Material, 
das eine hohe Festigkeit bei Belastung in Langsrichtung ' 
der Wellen aufweist, das jedoch urn eine parallel zur Langs- 
richtung ver-laufende Achse miihelos verformbar ist. 

Das erfindungsgemaBe Material kann kontinuierlich in der 
Weise gefertigt werden, daB von einer ersten Vorratsspule 
eine Blechbahn abgezogen und zwischen zwei ineinandergrei- 
fenden Profilwalzen gewellt wird und daB mindestens eine 
von einer zweiten Vorratsrolle abgezogene plane Blech- 
bahn mit der gewellten Blechbahn kontinuierlich zusammen- 
gefuhrt und verbunden wird. 

Bei einer Klebeverbindung zwischen den Blechbahnen ist 
es zweckmaBig, die miteinander zu verklebenden Oberflachen 
vor dem Verkleben vorzugsweise mittels einer Gasflamme 
abzubrennen, urn Riickstande des Walzoles zu entfernen .und 
die KlebeflMche fiir den auf zubringenden Klebstoff vor- 
zubereiten. Inbesondere bei der Verwendung einer HeiB- 
schmelzmasse (Hotmelt) als Klebstoff wird dadurch eine 
bessere Haftung des Klebstoff es auf der Blechbahn erreicht. 
AnschlieBend werden die Blechbahnen mittels rotierender, 
in axialer Richtung windernder Metallbursten abgeburstet, 
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um die Blechbahnen von den Verbrennungsriickstanden zu 
reinigen und die zu verklebenden Oberflachen aufzurauhen, 
umeLne bessere Haftung des Klebers zu erreichen. 

Bei der- Verwendung einer HeiBschmelzmasse als Klebstof f 
wird die gewellte Blechbahn vorzugsweise mittels beheiz- 
ter Profilwalzen profiliert. Das Aufbringen des Klebstof fes 
erfolgt zweckmaBigerweise derart, daB der vorgeschmolzene 
Klebstoff mittels einer Breitschlitzduse in Form eines 
Filmes auf gegenlaufig angetriebene beheizte Klebstoff - 
waizen aufgetragen wird, von denen eine mit der gewellten 
Blechbahn in Beriihrung gebracht wird. Die Klebstof fwalzen 
werden dabei je nach Art der verwendeten HeiBschmelz- 
masse auf ca. 180 bis 260 °C aufgeheizt. Die Wellenkamme 
der gewellten Blechbahn nehmen von dem geschlossenen Film 
auf der Klebstof fwalze nur etwa 20% des Klebstof fes ab. 
Der entnommene Klebstoff wird mittels der Breitschlitz- 
duse standig erganzt, wobei die Zufuhr durch die Breit- 
schlitzduse so gesteuert wird, daB jeweils nur die ab- 
genommene Klebstof fmenge erganzt wird, um ein Verkohlen 
der Heizschmelzmasse auf den Klebstof fwalzen zu verhindern. 

Um sicherzustellen, daB ein gleichmaBig dunner Klebstof f- 
auftrag nur auf den Wellenkammen der gewellten Blechbahn 
erfolgt, wird die Klebstof fwalze jeweils mit einem an 
einer Prof ilwalze anliegenden Abschnitt der gewellten 
Blechbahn in Beriihrung gebracht. Dadurch wird die gewell- 
te Blechbahn in einer def inierten Lage zu der Klebstoff- 
walze gehalten. 

Die plane Blechbahn wird vorzugsweise vorgeheizt, gegen 
die mit Klebstoff versehene gewellte Blechbahn ange- 
preBt und anschlieBend abgekiihlt, wobei das Anpressen 
und das Abkiihlen an einem Abschnitt der gewellten Blech- 
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bahn erfolgt, der auf einer der Prof ilwalzen aufliegt. 
Zum einen wird dadurch ein Widerlager far das Anpressen 
der glatten Blechbahn an die gewellte Blechbahn geschaf- 
fen, so daB auch bei einem hohen AnpreBdruck die gewellte 
• Blechbahn nicht ausweichen oder verformt werden kann. Zum 
anderen wird durch das vorzugsweise schockartige Abkiihlen 
der planen oder glatten Blechbahn vor dem Losen der ge- 
wellten Blechbahn von der Profil- oder Riffelwalze sicher- 
gestellt,. daB die HeiBschmelzmasse soweit erstarrt, daB 
eine sichere Haftung zwischen den beiden Blechbahnen vor- 
handen ist, die verhindert, daB die beiden Blechbahnen . 
beim Abziehen der gewellten Blechbahn von der Prof ilwalze 
sich gegeneinander verschieben kSnnen. 

Die Abkiihlung der planen Blechbahn erfolgt vorzugsweise 
mittels einer an der freien OberflMche der planen Blech- 
bahn abrollenden gekiihlten Kontaktwalze . Durch die isolie- 
renden Luftpolster in den von den Blechwellen einge- 
schlossenen Kanalen und die geringe Warmeleitung in der 
gewellten Blechbahn selber bleibt die Temperatur der ge- 
wellten Blechbahn im Bereich ihrer freien Wellenkamme ge- 
niigend hoch, so daB sie auch auf dieser Seite noch mit 
einer planen Blechbahn unter Verwendung einer HeiBschmelz- 
masse verbunden werden kann. Dies erfolgt beispielsweise 
dadurch, daB das aus der gewellten Blechbahn und einer 
planen Blechbahn bestehende Verbundmaterial kontinuierlich 
viber eine ebene Unterlage gefuhrt wird, daB nach" dem Auf- 
tragen von Klebstoff auf die freien Wellenkamme der ge- 
wellten Blechbahn z.B. in der oben beschriebenen Weise 
eine zweite beheizte Blechbahn kontinuierlich zugefiihrt 
und gegen das Verbundmaterial angepreBt wird, und daB 
das aus den drei Blechbahnen bestehende Verbundmaterial 
abgekiihlt wird. Das Abkiihlen kann dabei so erfolgen, daB 
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auf einer Seite der resultierenden Materialbahn Luft 
aus den von der gewellten Blechbahn gebildeten Kanalen 
herausgesaugt und auf der anderen Seite Kiihlluft ein- 
geblasen wird. Das resultierende Verbundmaterial kann 
dann in Platten zerteilt und gestapelt werden. 

Wird die gewellte Blechbahn mit nur einer planen Blech- 
bahn verbunden, so kann das resultierende Material auf 
eine Walze aufgerollt werden. In diesem Falle kann das 
von der Profilwalze abgenommene Material zusatzlich ge- 
klihlt werden, um ein schnelleres Erstarren der HeiBschmelz- 
masse zu erreichen. 

Die Blechbahnen konnen jedoch auch mittels eines Zwei- 
komponentenklebstof f es , beispielsweise eines Epoxidkleb- 
stoffes Oder eines Phenolklebstof f es miteinander ver- 
bunden werden. Auch in diesem Falle werden die Blech- 
bahnen in der oben beschiriebenen Weise durch Abbrennen 
und Abbursten vorbereitet. Der Klebstof f auf trag erfolgt 
jedoch nun in der Weise, daB die plane Blechbahn verge- 
warmt und mit einem Harterlackf ilia versehen. wird und daB 
anschlieBend mittels einer Klebstof fdosiervorrichtung 
der oben beschriebenen Art die zweite Klebstof fkomponente 
leicht erwarmt aufgetragen wird. Warmeunterstiitzt rea- 
giert diese sofort mit dem Harterlackf ilm und bringt ge- 
niigend Anf angshaf tung auf , um die zusammengef iihrten Blech- 
bahnen aneinander zu fixieren. Die Gewellte Blechbahn 
wurde dabei in der gleichen Weise prof iliert, wie dies 
oben bereits beschrieben wurde. Anstelle der oben genann- 
ten Kiihlwalze wird nun eine beheizte Walze verwendet, 
um ein Abkuhlen der Blechbahnen zu verhindern und das 
Harten des Klebstof fes zu beschleunigen . 
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Bei Herstellung eines dreischichtigen Verbundmaterials 
wird die dritte Mater ialbahn . in der gleichen Weise wie 
eben beschrieben vorbehandelt und zu der iiber eine ebene 
Unterlage gefiihrten Verbundmater ialbahn zugefuhrt. 

Die zugeschnittenen Platten werden zwischen Heizein- 
.richtungen, beispielsweise. Inf rarotheizungen, hindurch- 
gefuhrt und von unten und oben auf ca. 260 °C erhitzt. 
Hierauf werden sie. in einer isolierten Karamer bis zur 
volligen Aushartung gelagert. Aufgrund der guten Isolier- 
eigenschaften der in den Profilen eingeschlossenen Luf t 
erfolgt die Abkiihlung des Stapels nur sehr langsam. 

Urn ein Verbundmaterial zu erreichen, das auch bei hoheren 
Temperaturen und gegemiber der Einwirkung chemischer Sub- 
stanzen bestandig ist, ist es zweckmaBig, die Blechbahnen 
miteinander zu verloten. Dies kann z.B. in der Weise er- 
folgen, daB die zu prof ilierende Blechbahn und/oder die 
planen Blechbahnen auf ihren zur Anlage an der jeweils an- 
deren Blechbahn bestimmten Flachen rait einem Lot beschich- 
tet werden, daB nach dem Profilieren und Ablangen der pro- 
filierten Blechbahn ein Abschnitt derselben sowie eine Ab- 
schnitt mindestens einer planen Blechbahn auf einanderge- 
legt werden und daB die auf einandergelegten Bahnabschnitte 
im Hochvakuum auf die Schnielztemperatur des Lotes erhitzt 
und anschlieBend abgekiihlt werden. Vorzugsweise erfolgt 
das Abkiihlen durch ein kaltes Schutzgas. Zur rationelleren 
Fertigung werden zweckmaBigerweise die miteinander zu 
verbindenden Blechbahnabschnitt in einer Vielzahl von 
Schichten auf einandergestapelt , worauf der gesamte Stapel 
in einem evakuierbaren Behalter Oder Raum durch Strahlungs- 
warme erhitzt wird. Die Temperatur kann dabei mittels eines 
in das Zentrum des Stapels eingefiihrten Temper aturfiihlers 
iiberwacht werden. 
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Die Blechbahnen konnen jedoch auch durch VerschweiBen mit- 
einander verbunden werden. Vorzugsweise erfolgt das Ver- 
schweiBen mittels eines Elektronenstrahles . Ein solches 
Verfahren erlaubt eine kontinuierliche Fertigung des er- 
f indungsgemaBen Verbundmaterials. Vorzugsweise wird die 
gewellte Blechbahn mit der ersten planen Blechbahn so 
verschweiBt, da8 der Elektronenstrahl von der gewellten 
Blechbahn her auf die Wellentaler derselben auftritt. Da- 
durch ist ein VerschweiBen moglich, ohne daB man auf 
der AuBenseite der planen Blechbahn irgendwelche SchweiB- 
spuren sieht. Bei AufschweiBen der zweiten planen Blech- 
bahn lassen sich diese SchweiBspuren allerdings nicht 
v^rraeiden . 

Die Blechbahnen konnen jedoch auch auf andere Weise mit- 
einander verschweiBt werden, beispielsweise durch Buckel- 
schweiBen oder unter Verwendung eines Laserstrahls . 

Eine Vorrichtung zur Herstellung des erf indungsgemaBen 
Verbundmaterials durch ElektronenstrahlschweiBen umfaBt 
erf indungsgemaB eine Hochvakuumkammer mit einer Eingangs- 
6ffnung fiir die miteinander zu verbindenden Blechbahnen 
und einer Ausgangsof fnung fiir das Verbundmaterial f eine 
Eingangs- und eine Ausgangsschleuse, in der Hochvakuum- 
kammer angeordnete Prof ilwalzen zur Profilierung der ge- 
wellten Blechbahn sowie Umlenkwalzen zum Zusammenf iihren 
der miteinander zu verbindenden Blechbahnen und mindestens 
eine ElektronenstrahlschweiBvorrichtung, bei der der Elek- 
tronenstrahl vorzugsweise in Anpassung an die kontinuier- 
liche Vorschubgeschwindigkeit der Materialbahnen steuer- 
bar ist, so daB der Elektronenstrahl nicht nur in Wellen- 
langsrichtung sondern ggf . auch quer zur Wellenlangsrich- 
tung auslenkbar ist. Die Schleusen sind zweckmaBigerweise 
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in mehrere Kammern unterteilt, wobei das Vakuum schritt- 
weise von Kammer zu Kammer zunimmt. Es kann auch fur jede 
Blechbahn eine eigene Eingangsschleuse vorgesehen sein. 

Urn die mit den Schleusen verbundenen Dichtungsprobleme zu 
vermeiden, konnen auch die Vorratsspulen fiir die Blech- 
bahnen innerhalb der Hochvakuumkammer angeordnet sein. 
Die Hochvakuumkammer muB ferner mit einer Abschirmung 
gegen die beim ElektronenschweiBen auftretende Rontgen- 
strahlung ausgestattet sein. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich 
aus der folgenden Beschreibung , velche in Verbindung mit 
den beigefugten Figuren die Erfindung anhand von Ausftth- 
rungsbeispielen erlautert . Es zeigen: 

Fig ^ eine schematische Seitenansicht einer Vor- 

richtung zur Herstellung eines Verbundma- 
terials durch Verkleben einer gewellten 
Blechbahn und einer planen Blechbahn, 

Fi g o 2 eine schematische Darstellung einer Vor- 

richtung zur Ilerstellung eines aus drei 
Blechbahnen bestehenden Verbundmaterials , 
die durch ElektronenstrahlschweiBen mit- 
einander verbunden sind und 

Fig . 3 eine schematische Darstellung der Verfahrens- 

schritte beim Verloten der Blechbahnen. 

Bei der in der Fig. 1 dargestellten Vorrichtung wird von 
einer nicht dargestellten Vorratsrolle eine erste Blech- 
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bahn 10 uber eine Umlenkrolle 12 abgezogen und in den 
Walzenspalt zwischen zwei Profilwalzen 14 und 16 einge- 
fuhrt, die ein wellenf ormiges Profil mit achsparailelen 
stetigen Wellen aufweisen und zahnr'adartig ineinander- 
greifen. Beim Durchlauf durch den Walzenspalt erhalt die 
Blechbahn 10 ein entsprechendes Wellenprofil mit quer zur 
Bandlangsrichtung verlaufenden Wellenkammen . 

Die Profilwalzen Oder Riffelwalzen 14 und 16 konnen ebenso 
wie die Umlenkwalze 12 beheizbar sein. Zusatzlich oder 
alternativ dazu ist in Trahsportrichtung vor der Prof il- 
walze 14 eine Heizvorrichtung 20 vorgesehen, urn die Blech-^ 
bahn 10 durch HeiBluft oder Inf rarotstrahlung aufzuheizen. 

Mittels einer allgemein mit 22 bezeichneten Klebstof f auf- 
tragvorrichtung wird auf die Wellenkamme der noch an der 
Profilwalze 16 anliegenden profilierten Blechbahn 10 eine 
HeiBschmelzmasse , ein sogenannter Hotmelt, aufgetragen. 
Die Klebstoffauf tragvorrichtung umfaBt zwei beheizte Kleb- 
stof fwalzen 24 und 26, die oberhalb einer Klebstof f auf - 
fangwanne 28 gegenlaufig rotieren. Auf die Klebstof fwalze 
24 wird mittels einer Breitspaltduse 30 die vorgeschmol- 
zene HeiBklebemasse in einem diinnen Film aufgetragen. Von 
der Klebstoffwalze 24 wird die HeiBschmelzmasse auf die 
Klebstof fwalze 26 ubertragen, auf der ein dunner Klebstof f- 
film gebildet wird. Die mit der Klebstoffwalze 26 tangen- 
tial in Beriihrung kommenden Wellenkamme des profilierten 
Metallbandes 10 nehmen von dem Klebstof film ca. 20% ab, 
wobei eine schmale Klebstof flinie an den Wellenkammen ent- 
steht. Der verbrauchte Klebstof f wird durch die Breitschlitz 
diise 30 erganzt. Dabei wird durch eine entsprechende Steue- 
rung dafur gesorgt, dafi immer nur soviel Klebstof f nach- 
flieBt f wie tatsachlich verbraucht wird f urn das Ansammeln 
und das Verkohlen von Klebstoff an den beheizten Klebstof f~ 
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walzen 24 und 26 zu vermeiden. 

Von einer ebenfalls nicht dargestellten Vorratsrolle 
wird ferner eine zweite Blechbahn 3 2 iiber Umlenkwalzen 
34 und 36 abgezogen. Die Uinlenkwalzen 34 und 36 konnen 
ebenfalls beheizt sein. Alternativ oder zus&tzlich dazu 
ist koaxial zur Umlenkwalze 36 eine Heizvorrichtung 38 
vorgesehen, um die Blechbahn 32 aufzuheizen. Die Blechbahn 
3 2 wird von der Umlenkrolle 36 kommend mittels einer An- 
druckwalze 40 gegen die noch an der Profilwalze 16 anlie- 
gende gewellte Blechbahn 10 angedruckt. In Transportrich- 
tung hinter der Andruckwalze 40 befindet sich eine Kiihl- 
walze 42, welche mit der glatten Blechbahn 32 auf deren 
AuBenseite in Beriihrung tritt und die glatte Blechbahn 32 
schockartig abkuhlt, so daB die HeiBschmelzmasse an den 
Klebestellen zwischen der glatten Blechbahn 32 und den 
Wellenkammen der gewellten Blechbahn 10 soweit erstarrt, 
daB die beiden miteinander verbundenen Blechbahnen 10 
und 32 ausreichend fest aneinander haften. Die miteinander 
verbundenen Blechbahnen konnen nun mittels schematisch 
dargestellten Finger 44 aus dem Profil der Profilwalze 16 
herausgehoben und auf einen Tisch oder eine sonstige 
ebene Unterlage 4 6 gezogen werden. Hier wird die ent- 
standene Verbundmaterialbahn 48 mittels einer Ktihlvor- 
richtung .50 vollstandig abgekuhlt, wobei die abgefiihrte 
Warme beispielsweise mittels einer Warmepumpe wiederum 
zum Aufheizen der Blechbahnen 10 und 32 verwendet werden 
kann • 

Die entstandene Verbundmaterialbahn 48 kann um eine quer 
zu ihrer Langsrichtung verlaufende Achse gebogen und 
somit auf eine Rolle aufgewickelt werden. Soil aber ein 
Verbundmaterial geschaffen werden, bei dem die gewellte 
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Blechbahn auf beiden Seiten mit einer glatten ebenen 
Blechbahn beschichtet ist, so entfallt die Kuhlvorrich- 
tung 50. Stattdessen ist an dieser Stelle eine weitere 
Klebstoff auf tragvorrichtung 22 angeordnet, urn Klebstoff 
auf die dann noch warme gewellte Blechbahn auf zutragen . ■ 
Ferner wird dann eine dritte Blechbahn zugefiihrt und 
mittels einer nicht dargestellten Andruckwalze gegen das 
auf dem Tisch 4 6 vorgeschobene Verbundmaterial 48 ange- 
druckt. Die Kiihlung des entstandenen dreischichtigen 
Verbundraaterials erfolgt dann dadurch, daB Kuhlluft 
durch die Hohlraume . oder Kanale innerhalb des Verbundma- 
terials geblasen wird. Auch hier kann die abgefiihrt Warme 
wieder genutzt- werden. 

Fig. 2 zeigt in schematischer Weise eine Vorrichtung zur 
Herstellung eines dreischichtigen Verbundmaterials , wobei 
die drei Blechbahnen durch ElektronenstrahlschweiBen mit- 
einander verbunden werden. Die Vorrichtung umfaBt eine 
Hochvakuumkammer 52 mit einem Eingang 54 zum Einlauf 
dreier Blechbahnen 56, 58 und 60 und mit einem Ausgang 62 
zum Austritt des fertigen Verbundmaterial s 64. Am Ein- 
gang und am Ausgang der Hochvakuumkammer 52 bef indet sich 
jeweils eine Vorvakuumschleuse 66 bzw. 68. 

Die mittlere Blechbahn 56 wird von einer Vorratsrolle 70 
uber Fiihrungsrollen 72 in der Vorvakuumschleuse 66 abge- 
zogen und zwei Profilwalzen 74, 76 zugefiihrt, die in der 
gleichen Weise profiliert sind wie die in der Fig . 1 
dargestellten Profilwalzen 14 und 16 und der Blechbahn 56 
ein Wellenprofil verleihen. 

Die untere Blechbahn 58 wird von einer Vorratsrolle 78 
abgezogen und uber Umlenkrollen 80 in der Vorvakuum- 
schleuse 66 sowie Umlenkrollen 82 in der Hochvakuumkammer 52 
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mit der gewellten Blechbahn 56 von unten her zusammen- 
gefuhrt. Oberhalb der gewellten Blechbahn 56 1st eine 
ElektronenstrahlschweiBvorrichtung 84 angeordnet, welche 
die Blechbahn 56 und die Blechbahn 58 miteinander ver- 
schweiBt, wobei der Elektronenstrahl 86 so gesteuert wird, 
dafl die entstehende SchweiBnaht jeweils entlang eines 
Wellentales der Blechbahn 56 verlauft. Dadurch entstehen 
auf der freien Oberflache der Blechbahn 58 keinerlei 
SchweiBspuren . 

Die dritte Blechbahn 60 wird von einer Vorratsrolle 88 
iiber Fiihrungsrollen 90 in der Vorvakuumschleuse 66 und 
Umlenkrollen 92 in der Hochvakuumkammer 52 in Transport- 
richtung hinter der ElektronenstrahlschweiBvorrichtung 84 
von oben her an die gewellte Blechbahn '56 herangefuhrt 
und mit dieser mittels einer weiteren Elektronenstrahl- 
schweiBvorrichtung 94 verschweiBt. Dabei wird der Elek- 
tronenstrahl 96 der oberhalb der Blechbahnen angeordneten 
ElektronenstrahlschweiBvorrichtung 94 so gesteuert, da£ 
er die Blechbahn 60 und die gewellte Blechbahn 56 langs 
Wellenkanunen derselben miteinander verschweiBt „ Das resul- 
tierende aus drei miteinander verschweifiten Blechbahnen 
bestehende Verbundmaterial verlaBt durch den Ausgang 62 
und die Ausgangsschleuse 68 die Vorrichtung, Danach kann 
sie beispielsweise mit Hilfe von Metallsagen oder dgl . 
in Platten gewiinschter GroBe zerschnitten werden. 

Die Schleusen 66 und 68 wurden nur als einfache BIScke dar- 
gestellto In der Praxis sind diese Schleusen in der Regel 
in mehrere hintereinandergeschaltete Kammern unterteilt^ 
in denen ein allmahlicher Ubergang vom Atmospharendruck 
zu dem in der Kammer 52 herrschenden Hochvakuum erfolgto 
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Anstelle einer einzigen Eingangsschleuse 66 kann auch fiir 
jede der Blechbahnen eine eigene Eingangsschleusenanord- 
nung vorgesehen sein. Ferner besteht die Moglichkeit, die 
Vorratsspulen 70, 78 und 88 ebenfalls in der Hochvakuum- 
kammer 52 anzuordnen, so daB die mit dem Einschleusen der 
Mater ialbahnen in die Hochvakuumkammer 52 auftretenden 
Probleme vermieden werden. 

Fig. 3 zeigt in schematischer Weise die Herstellung von 
Verbundmaterialplatten , bei denen die Blechbahnabschnitte 
miteinander verlotet sind. Die zur Herstellung der profilier 
ten mittleren Bahn verwendete Blechbahn 98 wird von einer 
Vorratsrolle 100 abgezogen und durchiauft anschlieBend ein 
Lotbad 102, in der die Blechbahn 98 auf beiden Seiten 
mit einem Lot-tJberzug versehen wird. Danach wird die Blech-^ 
bahn 98 zwischen Profilwalzen 104, 106 profiliert und ab- 
gelangt. Ein Abschnitt 108 der profilierten Blechbahn und ' 
zwei plane Blechbahnabschnitte 110 werden auf einandergelegt 
und mit gleichartigen, ebenfalls aus jeweils drei Blech- 
bahnabschnitten bestehenden Lagen auf einandergestapelt . Der 
Stapel 112 wird mit einem Gewicht 1 1 4 beschwert und in 
einem Druckbehalter 116 unter Hochvakuum durch eine nicht 
dargestellte Warmestrahlungsquelle auf die Schmelztempera- 
tur des Lotes erhitzt. Die Temperatur kann mittels eines 
in das Zentrum des Stapels 112 eingefiihrten Temperatur- 
fiihlers 118 liberwacht werden. Die Erzeugung des Vakuums 
in dem Druckbehalter 116 erfolgt mittels einer nicht dar- 
gestellten Pumpenanordnung liber eine durch ein Ventil 120 
absperrbare Leitung 122. Beim Schmelzen des Lotes verbinden 
sich die drei Blechbahnabschnitte jeder Lage miteinander, 
worauf iiber eine weitere Leitung 124, die durch ein Ventil 
126 absperrbar ist, ein kiihles Schutzgas in den Druckbe- 
halter 116 eingeflihrt wird ,. urn die Blechbahn und das Lot 
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abzukuhlen. Danach konnen die fertigen Verbundmaterial- 
platten aus dem Druckbehalter 114 entnommen werden. Auf 
diese Weise konnen Verbundmaterialplatten mit beispiels- 
weise einer Lange von 12 m und einer Breite von 1,3 m 
rasch und einfach hergestellt werden. 

Fur das in der vorstehend beschriebenen Weise hergestellte 
Material bietet sieh eine Fttlle von Anwendungsmoglichkei- 
ten. Im Automobilbau lieBen sich mit dem erf indungsgemaBen 
Material wesentliche Einsparungen an Materialeinsatz und 
Gewicht erzielen, ohne daB dies wie beispielsweise bei der 
Verwendung von Kunststoff zu Lasten der Festigkeit und/oder 
Sicherheit geht. 

Bei der .Hers te Hung von Leitungen Oder Schachten fUr Liif- 
tungs- und Klimaanlagen ware es beispielsweise mSglich, 
das Material nun an Ort und Stelle zuzuschneiden und die 
Schachte an der Baustelle herzustellen, wahrend bisher 
die Schachtabschnitte in einer Werkstatt vorgefertigt 
werden muBten,da die hierzu verwendeten Bleche jeweils 
verformt werden muBten, um dem Leitungs- oder Scha'cht- 
teil die notige Festigkeit zu geben. Dariiber hinaus 
hat das erf indungsgemaBe Material durch die in den Wellen- 
kanalen eingeschlossene Luft eine hohe Warmeisolierwirkung. 
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